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I* pr£sente invention a pour objet un proc£d£ de fabrication de stators 
et/ou de rotors de midlines eUectriques tournantes pennettant de realiser un 
gain de temps par rapport aux mfithodes classiques de fabrication et egalement 
de faire des Economies en n'utilisant pas la mfeme quality de tole pour confec- 
5 tionner le rotor et le stator. 

L 1 usage actuel est de dexouper les toles, sur des presses comportant des 
out i Is de decoupage qui peuvent fttre simples, a suite ou multiples, et de les 
einpiler ensuite pour former d'une part, le pa que t de tole stator et d' autre 
part, le paquet de tOles rotor, ces deux paquets provenant des mfimes feu i lies 
1Q de tole, et la partie interne separee du stator servant a realiser le rotor. 
Pour les grosses machines, cheque tole est parfois decoupee en plusieurs 
segments qui sont ensuite assembles. 

La presente invention a pour objet un proc£d£ de fabrication de l'une 
au twins des parties d'une des machines glectriques tournantes caracterisfi en 
^ ce que, sa realisation est effective d'une facon continue a partir d'une bande 
de tole que I'on fait passer sous des organes aptes a la decouper suivant des 
secteurs de couronne, eucoch£s et relies entre eux par un is t tame de tole 
servant a 1 'acheminement du "chape let" ainsi forme*, et Agalement de charniere 
entre deux secteurs consficutifs a fin de permettre leur enroulement, telle 
20 une spirale, autour d'un mandrin. 

L'une au moins desdites parties d'une machine filectrique tournantes 
est avantageusement un stator. 

Led it mandrin est avantageusment Squipe" de rfiglettes, au profil ade*quat, 
disposers suivant ses gfinfiratrices et ayant pour but d 'assurer la mise en 
25 place correcte de la tole lors de son enroulement, les secteurs venant succes- 
sivement se placer par rapport aux reglettes conroe les mail Ions d'une chaine 
sur un pignon, 

Suivant une autre caracteristique de 1* invention, la partie de tole 
enlev£e entre deux secteurs consficutifs et permettant de la plier suivant ledit 
30 isthrae comrae charniere pour l'enrouler en spirale, dfibouche dans une encoche 
de bobinage. 

Suivant une autre caracteristique de l'invention la partie de tole 
enlevfie entre deux secteurs consficutifs et permettant de la plier suivant ledit 
isthne omme charniere pour l'enrouler en spirale, fend longitudinalement en 
35 deux une dent .entre deux encoches consexutives. 

Suivant une autre caracteristique de 1* invention, ladite partie de tfile 
enlevee entre deux secteurs et qui dfibouche dans une encoche, ou qui fend 
longitudinalement, une dent, est symetrique par rapport a l'axe de symfetrie 
fie. ladite encoche ou de ladite dent de telle sorte qu'une fois enroulee, l'axe 
40 de symetrie de ladite encoche ou de ladite dent soit colineaire de la coupure 



3NSDOCID: <FR 21 09301 A5_l_> 



70 36694 



2 



2109301 



entre les deux secteurs. 

Sulvant une autre caracteristique de 1' Invention, ladite partle de tOle 
enlevee entre deux secteurs et qui debouche dans une encoche ou qui fend 
longitudlna lenient une dent, n'est pas symgtrlque par rapport a 1'axe de ladite 
encoche ou de ladite dent de telle eorte qu'une tola enroul£e, l'axe de syme- 
trie de ladite encoche ou de ladite dent, ne soit pas colineaire de la coupure 
entre les deux secteurs. 

En ae rfiferant aux figures schematiques cl-Jointes, on va deer ire un 
exemple de mlse en oeuvre de 1* invention donn€ a tltre non limitatif. 

Les fig. 1 et 2 repr£sentent une chaine de fabrication d'un pa que t de 
tfile stator sulvant 1' invention. 

La fig. 3 donne un exemple de dgcoupage de la tfile «t de son enroulement 
sur un mandrin. 

Les Fig. 4 et 5 donnent un autre exemple de forme de d£ coupe de la tfile 
et son aspect une foia enroulee. 

Dans la figure 1, un ■• tambour 1 d*un derouleur 2, recoit une bande de 
tole pn rouleau 3, La bande de tfile 3 est dirigge vers une presse a decouper 

4 equlp£e d'un outillage qui d£coupe la tOle en secteurs de couronne circulatre 

5 dont la figure 3 donne une repre" sen tat ion. plus nette avec les encoches n£ces- 
saires 6 et 7 par exemple; lee secteurs 6 out relics entre eux par un istbme 

de tole 8; alnsi, a la sortie de la presse a dgcouper, la tfile se prgsente 
sous la forme d'un chape let continu de secteurs de couronne. Le chape let ainsi 
forme* est repris sur une enrouleur 9 muni d'un mandrin expansible cylindrlaue 
10 gquipe* de reglettes 11 vis ib les sur la fig. 3, sur lesquelles vlennent 
s'embolter les ouvertures d' encoches, leur assurant ainsi un parfalt alignement. 
Entre la presse a dgcouper 4 et le mandrin d ' enroulement 10, un certain "mou" 
est laisse a la bande de tfile et on a dispose" un equtpement a contrfile de fie- 
che 12 permettant de synchroniser la Vitesse d' inroulement du mandrin par 
rapport a la Vitesse moyenne de passage de la bande de tfile sous la presse a 
decouper 4. L'lsthme de tfile 8 qui relie entre eux deux secteurs circulalres 
cons£cutifs, sert de charniere lors de leur enroulement sur le mandrin 10. 
L 1 enrouleur 9 peut fetre place sur un dispositif a carrousel pouvant porter, par 
exemple, deux enrouleurs disposes a 180° l'un par rapport a 1 'autre de telle 
sorte que lorsque 1 ' enroulement d'un premier pa que t est terming, et cela est 
de" terming soit par un compteur de tours, soit par le poids ou encore par la 
hauteur du pa que t de tfile, la machine s'arrete automat iquement. Pule le dernier 
secteur est fixg par soudure par points contre le secteur correspondant de la 
spire precedence, et la tfile est coupee a l'endroit de l*isthme 8 sulvant 
iramgdiatement secteur soude. Le carrousel tourne a lors de 180° et l'ope*ra- 
teur peut immediatement remettre la machine en marche pour un autre pa que t, 
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pendant qu'une auts> personne d 6 charge le paquet termini du carrousel pour 
executer d'autres operations, en partlculier le soudage suivant quelques gfing- 
ratrlces du paquet de tflle ou bien son agrafage dans les encoches perlphexiques 
7 f ex£cut£es lors du de*coupage (fig. 3) pour le rend re lnd£formable. 

Dans la Fig. 2, deux stators sont enrouUs en mCme temps a partlr d'une 
bande unique, les secteurs de couronne de c ha que bande etant dos a dos, et la 
bande etant de largeur sens ib lenient double de celle du cas precedent avec une 
legere diminution de la chute. La cadence de de coupe est a lors double de la 
pre cedent e. 

Si pour les pet Its moteurs, on veut utiliser la tftle laminee a frold de 
qua lit* couraute, on peut interposer entre la presse 4 et les enrouleurs 9 un 
four a chauffage raplde 13, a hau«:e frequence par exempts, suivi d'un tunnel 
14 a fort refroidissement de meniere h recuire la t&le apres decoupage et la 
presenter a temperature convenable sur les enrouleurs. 

Comae on le voit sur la figure 3, il exist e entre deux secteurs consecutifi 
5 un entrefer 15 se terminant par un eiargissement en forme d'oell 16, cet 
entrefer est evldemnent nuislble au point de vue magnStique raais il est possib^ 
en Jouant sur le nombre de secteurs 5, et la forme des poincons de fa ire en sor- 
te que ces entre fers ne soient pas superposes ma is d6cal£s les uns par rapport 
aux autres. A ins I, dans le cas des fig. 4 et 5, qui represented la tCle 
sortant de la presse a decouper (fig. 4) et une fois enrouiee (fig. 5), il 
existe deux poinconnages differents : l'un, pour lequel 1 'entrefer est a droite 
de l'axe de l'encoche et l'autre, pour lequel l'entrefer est a gauche de 
l'axe de l'encoche, corame on peut le voir, par exemple, pour les encoches 
reperfes 17 et 16 dur.la figure 5. La fa9on dont se succedent les encoches (avec 
entrefer a droite ou a gauche de l'axe de l'encoche) est determine par les 
parametres ci-dessus mentionnes, et l'on arrive ainsi a d Scaler les entre fers. 

Dans l'exemple de la fig. 3, l'angle des secteurs de couronne 5 est de 
30° et dans celui des fig. 4 et 5 de 15° ces deux angles ne sont pas iimitatifs, 
et ils sont a choisis? en f one t ion des qua lite 6 mecaniques de la tole, de la 
forme de l'isthme 8, des dimensions et formes de l'eiargissement 16 de l'entre- 
fer 15 etc. 

Dans les exemples cites, la partie de tole enlevee entre deux secteurs 
consecutifs debouche dans une encoche; cette partie de tule peut egalement 
fendre en deux longitudinalement une dent et dans ce cas on peut evidemment 
comae dan9 le cas des figures 4 et 5 etablir un quinconcage des entrefer s. 

Les exemples pr6cites concernent la fabrication d'un s tat or. 

On peut egalement fabriquer un rotor suivant le mfime procede, en partl- 
culier un rotor ayant un trou central de grand diametre destine a recevoir 
un arbre a croislllons. 
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Dans ce cas le gain de X6le est tres important car euivant lee procSdes 
connus cette partie centra le est inutilisee* En effet, dans le procfide sul- 
vant 1* invention, la largeur de bande de tOle employee est tres peu super ieure 
a la largeur radiale de la couronne clrculaire du rotor. 
5 Le procdde 1 , sttivant 1' invention, pemet de real is er en nfirae temps le d£- 

coupage de la tOle et son empilage par enrou lenient sur un nandrin expansible, 
d'ou un gain de temps appreciable. 

Pour les rotors, on utilise dans tous les cas, de la tftle lamlnee a froid, 
de qua lit 6" c our ante, d'un prix tres infer ieur k celui de la t61e au silicium 
10 puisqu'll n'y a plus a utiliser, come dans les ngthodes actuelles de fabri- 
cation la partie interne des tOles stator lea que Ilea sont directenent de'coupe'es 
en tome de couronne complete. 

Far ailleurs, 1 'empilage est meilleur qu'avec la tole laminae a cbaud. 
Un seul ouvrler pent conduire plus ieur s machines, ou, s'il n'en conduit 
15 qu'une seule, s'occuper de la finition du stator sur la presse a souder ou a 
agrafer, en temps masque 1 pendant le decoupage et l'enroulage automat iques du 
stator suivant. 

Au point de vue de l'approvisionnement en tOles, le tonnage est approxima- 
tivement le meme que dans les mgthodes class iques de fabrication, les chutes 

20 etant sensiblement egales. Mais un gros avantage reside dans le fait qu'une 
grande partie de l'approvisionnement, celui reserve a la fabrication des 
rotors, porte sur une t61e lamlnee a froid de qua lite* courante d'un prix 
beaucoup plus avantageux que celui de la t&le au silicium. 

Le proc£d£, suivant 1' Invention, peut s'appliquer a toutes les machines 

25 asynchrones, synchrones, et a courant continu a culasse feuilletee, que les 
encoches solent r£parties uniformement sur la peripheric de la t&le ou que 
solent mgnages certains evidements Interrompant l'encochage de manlere 
a material is er des poles stpares. 
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Revendications 

1. - Precede* de fabrication d'une tfllerie stator, ou rotor, complete compre- 
nant a la fois culasse et denture, d'une machine glectrique touroante caractg- 
rise* en ce qu'elle est effective entierement en une seule operation, d'une 
facon continue, a partir d'une bande de tftle que I'on fait passer sous des or- 

5 ganes aptes a la dgcouper sulvant des secteurs de couronne, encoche" s et relic's 
entre eux par un isthme de tflle servant a l'acheminetnent du "Chapelet" ainsi 
forme*, et £galement de charniere entre deux secteurs cons£cutif s afin de per- 
tnettre leur enroulement, telle une spira?e autour d 'un tnandrin. 

2. - Procgde' de fabrication d'une tfllerie stator, ou rotor complete, sui- 
vant la revendication 1, caract£ris£ en ce que la partie de tole enlev€e entre 
deux secteurs consecutifs et penaettant de la plier suivant ledit isthme comae 
charniere pour l'enrouler en spirale, d^bouche dans une encoche de bobinage. 

3. - Proc£d£ de fabrication d'une t filer ie stator, ou rotor, complete 
suivant la revendication 1, caracterise' en ce que la partie de tole enlevge 

15 entre deux secteurs consecutifs et permettant de la plier suivant ledit isthme 
come charniere pour l'enrouler en spirale, fend longitudinalement en deux une 
dent entre deux encoches cons£cutives. 

4. - Proc€d£ de fabrication d'une tfilerie stator, ou rotor, complete suivant 
l'une des revendications 2 ou 3, caractgrise* en ce que, ladite partie de tole 

20 enlave"e entre deux secteurs et qui d£bouche dans une encoche ou qui fend longi- 
tudinalement une dent, est symgtrique par rapport a l'axe de symStrie de ladite 
encoche ou de ladite dent de telle sorte qu'une fois enroul€e, l'axe de symfitrfe 
de ladite encoche ou de ladite dent soit colineaire de la coupure entre les 
deux secteurs. 

25 5.- Procfide* de fabrication d'une tfllerie stator, ou rotor, complete, 

suivant l'une des revendications 2 ou 3, caracterise* en ce que, ladite partie 
de tflle enlevle entre deux secteurs et qui dSbouche dans une encoche, ou qui 
fend longitudinalement une dent, n'est pas symStrique par rapport a l'axe de 
ladite encoche ou de ladite dent de telle sorte qu'une fois enroulee, l'axe de 

3Q syrafitrie de ladite encoche, ou de ladite dent, ne soit pas colineaire de la 
coupure entre les deux secteurs. 

6.- Procfide" de fabrication d'une tfllerie stator, ou rotor, complete, 
suivant l'une des revendications 1 a 5, caractfirise* en ce que, ledit mandrin 
est 6quipe* de rfiglettes, au prof 11 adfiquat, disposers suivant ses generatrices 

2j et ayant pour but d 'assurer la mis e en place correcte de- la tflle lors de 

son enroulement, les secteurs venant successivement se placer par rapport aux 
r '.'.l^t*:' r t corm: les nail ions d'une chaine sur un pignon. 
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7.- Proc6de* de fabrication d'une tftlerie stator, ou rotor, compute 
sulvant I'une des revendicatlons 1 a 6 caracterise 1 en ce que lee ent refers, 
constitute par les coupures attunes ent re les secteurs conaficutifs, sont dis- 
posers en quinconce d'trae spire a I "autre de l'enroulttiEnt de la tOlerie. 
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